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@ Polster- und/oder Isolierkorper. 

@ Es wird ein Polster- und / Oder Isolierkorper mit 
zwei mindestens teilweise voneinander beabstande- 
ten AuQenschichten (1.2), wobei zwischen den bei- 
den AuGenschichten (1,2) Fullmaterlal (3) angeordnet 
ist beschrieben. Das FuMmaterial (3) besteht aus 
stuckigem thermoplastischen Kunststoff mate rial. 
Mindestens die betden AuGenschichten (1,2) sind 
teilflachig durch Wamne- und Druckeinwirkung test 
miteinander verbunden. 
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Die Erfindung betrifft einen Polster- und / Oder 
Isolierkorper, gemafl dem Oberbegriff des Haupt- 
anspruches. 

Ein derartiger Isolierkorper ist aus der EP 0 
228 393 bekannt. Der beschriebene Korper weist 
zwei mindestens teilflachig miteinander verbunde- 
ne AuBenschichten auf, zwischen denen eine Fa- 
sern enthaltende Zwischenschicht angeordnet ist. 
Die beiden AuCenschichten sind an Verbindungs- 
stelien teilflachig miteinander verbunden. Die inn 
Bereich der Verbindungsstellen liegenden Fasern 
werden durch Hitzeeinwirkung (Schweifien) aufge- 
schnnolzen, so da/3 luftdichte. Fasern enthaltende 
Kammern entstehen. Diese einzelnen, abgeschlos- 
senen Faserkammorn sind notwendig, weil die Fa- 
sern innerhalb des Korpers positioniert und da- 
durch gleichnnaCig verteilt werden. 

In der DE GM 79 14 659 ist eine Polsterfolie 
beschrieben. Die Polsten/virkung beruht darauf. daS 
zwischen zwei Folienbahnen, von denen die eine 
Bahn noppenartige Vertiefungen aufweist, Luft ein- 
geschlossen ist Die HersteMung von solchen nop- 
penartigen Vertiefungen. gleich welcher Form , er- 
folgt durch Tiefziehen der Folien und ist aufwendig. 

Aus der DE AS 21 56 267 ist eine Luftpolster- 
folie bekannt, welche mit napfformigen Vertiefun- 
gen versehen ist und zur Polsterung. Insbesondere 
von Versandtaschen venA^endet wird. Derartige Luft- 
polsterfolien sind aufgrund des komplizierten Her- 
steliungsverfahrens teuer und deren Anwendungs- 
bereich deshalb eingeschrankt. 

Daneben ist aus der DE OS 21 36 444 ein 
Formkorper aus Kunststoff bekannt. bei dem stCik- 
kiges Kunststoffnriaterial, welches gegebenenfalls 
zwischen zwei Bahnen angeordnet sein kann, vor- 
liegt. Das stiickige Kunststoff material ist mit den 
beiden Bahnen durch Druck- und Temperaturein- 
wirkung verbunden. Der Einsatz des beschriebenen 
Formkorpers als Isolierkorper ist nur sehr einge- 
schrankt moglich, da dieser Korper in Form einer 
groBflachigen Bahn vorliegt und dadurch keine aus- 
reichende Flexibilitat aufweist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Polster- und /oder Isolierkorper anzugeben, 
welcher die o.g. Nachteile nicht aufweist, preisgCin- 
stig und technisch einfach herstellbar ist, sowie die 
Verarbeitung von Kunststoff abfa lien z.B. aus Poly- 
ethylenverpackungsfolien erlaubt. 

Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des 
Anspruchs 1 gelost. Ein Verfahren zur Hersteilung 
des erfindungsgemSCen Gegenstandes gibt An- 
spruch 9 an. Die UnteransprOche stellen vorteilhaf- 
te Weiterbildungen dar. 

Der erfindungsgemafle Polster- und / oder Iso- 
lierkorper weist zwischen zwei AuBenschichten an- 
gecrdnetes, aus stuckigem thernnoplastischen 
Kunststoff bestehendes Fullmaterial, wobei die bei- 
den AuSenschichten teilflachig durch Warme- und 


Druckeinwirkung fest miteinander verbunden sind. 
Die Verbindung der beiden AuCenschichten erfolgt 
vorteilhafterweise durch von oben aufgebrachte Ab- 
schweifiungen. Dadurch entstehen vorzugsweise 
5 slreifenformige Verbindungsbereiche, die oft vor- 
teilhafterweise uber den gesamten Korper verteilt 
vorliegen. Verlaufen die Verbindungsbereiche als 
parallel zueinander liegende Streifen, so ist der 
gesamte so hergestellte Korper vie! biegsamer als 

70 vergleichbare gattungsgemaBe Isolierkorper. Durch 
eine entsprechende Anordnung der Verbindungs- 
bereiche kann das elastische Verhalten des gesam- 
ten Korpers sehr einfach beeinfluGt werden und 
den Anforderungen an das fertige Produkt ange- 

75 pafit werden. Sind die Verbindungsbereiche z.B. im 
Schachbrettmuster angeordnet, stehen die Ab- 
schweif3linien senkrecht aufeinander. so sind solche 
Korper besonders gut in zwei Richtungen rollbar 
und auch bogenformig verwendbar. Ahnliches gilt 

20 fur Korper mit abgeschweiUtem Karo-Muster. Die 
Abschweiflungslinien konnen auch sehr eng zuein- 
ander angeordnet verlaufen, z.B. in einem Abstand 
von 1 bis 2 cm und darunter, wodurch steife Kor- 
per (Matten) entstehen. Die Verbindungsbereiche 

25 zwischen den AuCenschichten konnen nicht nur 
streifenformig. sie konnen auch punkt- oder strich- 
formig ausgebildet sein. Verlaufen die Verbin- 
dungsbereiche streifenformig, so ist das Zerklei- 
nern eines bahnformigen Korpers besonders ein- 

30 fach; ein derartiger Korper braucht nur langs del 
als Streifen ausgebildeten Verbindungsbereiche 
aufgeschnitten oder aufgetrennt zu werden. Die 
Verbindungsbereiche konnen auch ein bestimmtes 
Muster bildend angeordnet sein. Fur diesen Fall 

35 reicht es, die einzelnen Korper langs der Verbin- 
dungsbereiche aufzutrennen bzw. abzutrennen, um 
unterschiedliche Korperformen, auch z.B. hanze 
Slogans oder Satze oder auch einzelne Buchsta- 
ben zu erhalten. Die einzelnen Korper konnen auch 

40 mit Schriftsatzen oder Werbeslogans bedruckt 
sein. Das Fullmaterial rieselt dabei nicht heraus. so 
daB anwendungsabhangig beliebig groBe Polster- 
und /Oder Isolierkorper auf eine besonders einfache 
Art und Weise erhalten werden konnen. Die Verbin- 

45 dung der beiden AuBenschichten miteinander er- 
folgt durch Druck- und Temperatureinwirkung. Be- 
stehen die beiden AuBenschichten aus einem ther- 
moplastischen Kunststoffmaterial. z.B. einer Poly- 
ethylenfolie. so werden diese beiden Folien im 

50 Verbindungsbereich einer Temperatureinwirkung, 
die der Schmelztemperatur der Folien entspricht 
ausgesetzt und unter Druck verbunden. Auch die 
Verbindung von AuBenschichten, die aus anderen 
Materialien bestehen, z.B. aus Vliesstoff oder Pa- 
ss pier, ist durch das Vorhandensein des Fullmateri- 
ais, welches aus stuckigem thermoplastischen 
Kunststoff besteht, unproblematisch. Durch Tempe- 
ratur- einwirkung werden die zwischen den beiden 
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Aunenschichten liegenden Kunststoffstucke ge- 
schmolzen und unter DruckeinfluG miteinander und 
mit den beiden Auflenschichten verbunden. Somit 
ist eine preisgunstige und technisch besonders ein- 
fache Herstellung von Polster- und / oder Isolier- 
korpern mit unterschiedlichen Malerialien moglich. 
Das ohnehin vorhandene Fullnnaterial dient als Bin- 
dennittel zwischen den beiden AuQensclnichten. Der 
Zusatz von weiteren Klebe- oder Bindemittein er- 
ubrigt sich. Liegt das stuckige Kunststoffmaterial in 
Fornn von Streifen vor, z.B. mit einer Lange von 5 
bis 15 cm und einer Breite von ca. 2 mm, so wird 
dieses Material nicht nur im Bereich der Verbin- 
dungsbereiche durch Einflufi von Druck und Tem- 
peratur fixiert. Seine Positionierung Im gesamten 
Korper ist ebenfalls konstant. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sieht die 
Erfindung vor, dafi die Verbindung zwischen den 
AuGenschichten und dem stuckigen Kunststoffull- 
material durch Warmeeinwirkung nicht nur in den 
Verbindungsbereichen zwischen den beiden Au- 
Benschichten erfoigt, sondern die Flache des ge- 
samten Korpers umfaflt. Dabei konnen entweder 
die AuGenschichten (wenn sie aus thermoplasti- 
schem Material bestehen) auf eine Temperatur, die 
etwa ihrer Schmeiztemperatur entspricht. aber die- 
se noch nicht erreicht. erwarmt werden und mit 
dem zwischen ihnen befindlichen Kunststoffmaterial 
verbunden werden, oder der stuckige, thermoplasti- 
sche Kunststoff wird auf eine etwa im Bereich 
seines Schmeizpunktes liegende Temperatur ge- 
bracht und mit den beiden nicht erwarmten AuGen- 
schichten durch leichten Druck verbunden. Dabei 
ist es moglich, durch entsprechende Einwirkung 
von Temperatur und Druck Korper herzustellen, die 
eine unterschiedliche Struktur aufweisen. Durch An- 
wendung von hoherem Druck und hoherer Tempe- 
ratur ist eine teste Struktur erreichbar, da dadurch 
das gesamte Fullmaterial fester miteinander ver- 
bunden wird. Bei niedrigerem Druck kann das Full- 
material z.B. nur in den Beruhrungsbereichen mit 
den AuGenschichten mit diesen und untereinander 
fest verbunden vorliegen; in den ubrigen Bereichen 
kann die Struktur des Fullmaterials locker bleiben. 
d.h. die einzelnen Kunststoffstucke lose in dieser 
festen Struktur vorliegen. Der Korper kann also 
entsprechend dem Verwendungszweck, z.B. als te- 
ste, dunnere Briefumschlageinlage, oder dickere. 
lockerere Isoliermatte gestaltet werden. 

Durch die Anordnung des stuckigen Kunststoff- 
materials zwischen den beiden AuGenschichten 
sind diese voneinander beabstandet; durch die te- 
ste Verbindung zwischen den AuGenschichten und 
dem Fullmaterial ist erreicht. daG das Gebilde eine 
konstante Oder wahlweise unterschiedliche Dicke 
aufweisen kann und keine zusatzlichen, abge- 
schlossenen Kammern notwendig sind, um das 
Fullmaterial gleichmaGig zu verteilen und zu posi- 
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tionieren. 

Fur manche Anwendungen, z.B. Lultzirkulation. 
ist es vorteilhaft, wenn der Korper in Verbindungs- 
bereichen mit Durchbrechungen versehen ist. Sie 

5 konnen verschiedene Formen aufweisen, z.B. 
Punkt- Oder Schlitzform. Die Durchbrechungen in 
Verbindungsbereichen konnen gleichzeitig mit dem 
Verbindungsvorgang der AuGenschichten einge- 
bracht werden. Fur diesen Fall ist es ausreichend. 

10 daG z.B. der SchweiGbalken mit entsprechenden 
Trennwerkzeugen versehen ist. 

Besonders vorteilhaft ist. wenn die Abmessun- 
gen des stuckigen Kunststoffm ate rials zwischen 2 
und 15mm in der Lange und 2 und 10mm in der 

75 Breite betragen. Die erfindungsgemaGen Flachen- 
gebilde konnen vorzugsweise Dicken zwischen 
2mm und 2cm aufweisen. GroGere Dicken sind 
moglich. Daruberhinaus kann die Dicke und die 
Elastizitat des herzustellenden Flachengebildes 

20 durch die Art der Fullung beeinfluBt werden. Ist die 
Fiillung des Flachengebildes sehr locker, d.h. der 
Abstand zwischen den einzelnen Kunsttoffstucken 
relativ groB, so ist es elastischer. ist die Fullung 
sehr dicht. d.h. befinden sich die Kunststoffstucke 

25 dicht nebendinander. so ist das Gebilde steifer. 
Wahrend des Herstellungsprozesses kann bei einer 
lockeren Fullung ein geringerer Druck verwendet 
werden als bei einer dichten Fullung. Zur Herstel- 
lung von dCinnen Gebilden Ist eine lockere Fullung 

30 geeignet, weil die Kunststoffstucke bereits bei ei- 
nem geringen Druck weitgehend zusammenge- 
druckt werden konnen. Liegt das stuckige Kunst- 
stoffmaterial voIumenvergroBert, d.h. dreidimensio- 
nal verformt vor, wird erreicht. daB die Dicke des 

35 Gebildes wahrend des Herstellungsprozesses ein- 
fach variiert werden kann, und daB die Polsterwir- 
kung eines derartigen Flachengebildes durch die 
dem dreidimensional verformten stuckigen Kunst- 
stoffmaterial innewohnende hohe Elastizitat beson- 

40 ders gut ist. Das folienartige Kunststoffu II mate rial 
kann bis zu 10-20% (manchmal sogar mehr) mit 
diesem uneinheitliches Material enthalten, so z.B. 
Hochdruck-Polyethylen, Papier, PVC oder einfache 
Verunreinigungen. 

45 Fur manche Anwendungen ist es vorteilhaft, 

wenn die an die Verbindungsbereiche angrenzen- 
den Bereiche des Korpers Versteifungen aufwei- 
sen. Diese konnen z.B. aus Strohzweigteilen oder 
Spanen bzw. Streifen von harteren Kunststoffen 

50 bestehen. Sie konnen wahrend der Herstellung des 
Korpers eingelegt werden oder nachtraglich In die- 
sen eingeschoben werden. Die Versteifungen ha- 
ben den Vorteil. daG dem Korper eine dauerhaft 
raumliche Form gegeben werden kann. 

55 Die AuGenschichten konnen gefarbt sein. um 

ein gefalliges AuGeres des Korpers zu erreichen. 
AuGerdem konnen die AuGenschicht n, wenn sie 
aus thermoplastischem Kunststoff bestehen. auch 
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z.B. durch Warme klebrig gemacht werden und 
voll- Oder teilflachig mit anderen (auch ahnlichen) 
Gebilden. insbesondere platten, glatten Fiachen 
Oder Stucken, verbunden werden. Die Bahnen kon- 
nen auch zu Kartons verarbeitet werden und mit s 
Papieraufienschichten versehen werden. 

Ein Verfahren zur Herstellung des erfindungs- 
gemaGen Korpers ist dadurch gekennzeichnet. dafl 
zwischen zwei AuOenschichten thermoplastisches, 
stuckiges Kunststoffmatertal eingebracht wird und io 
die beiden Au(3enschichten miteinander verbunden 
werden. Im einzelnen wird das Verfahren so durch- 
gefuhrt, da6 auf eine untere AuBenschicht stucki- 
ges thermoplastisches Kunststoffmaterial abgelegt 
und durch eine obere AuGenschicht abgedeckt 75 
wird. Das Einbringen von Verbindungsbereichen in 
den Korper geschieht durch AbschweiSungen von 
aufien. Fur den Fall dal3 die beiden AuOenschichten 
aus thermoplastischem Kunststoff bestehen, wer- 
den sie miteinander verschweiflt. Befindet sich in 20 
diesem Bereich das stuckige Kunststoffullmaterial, 
so wird es mit den beiden Aufienschichten eben- 
falls verschweiBt. Bestehen die Aufienschichten aus 
unterschiedtichen Materialien. z.B. Vliesstoff Oder 
Papier, so werden sie unter EInwirkung von Druck 25 
und Temperatur durch das geschmolzene thermo- 
plastische Kunststoffullmaterial test miteinander 
verbunden. 

In Ausgestaltung sieht die Erfindung vor, daB 
die AuBenschichten und das Kunststoffullmaterial 30 
auch auBerhalb der Verbindungsbereiche miteinan- 
der teilweise verbunden vorliegen. Fur diesen Fall 
werden entweder die aus thermoplastischem 
Kunststoff bestehenden AuBenschichten und / Oder 
das stuckige Kunststoffullmaterial auf eine Tempe- 35 
ratur erwarmt, die etwa im Bereich der Schmelz- 
temperatur des Kunststoffes liegt und unter Druck- 
einfluB miteinander verbunden, bei gleichzeitigem 
Oder darauf folgendem Einbringen von AbschweiB- 
ungen zur Verbindung der beiden AuBenschichte 40 
miteinander. Fur den Fall, daB die AuBenschichten 
z.B. aus Papier Oder Vliesstoff bestehen, wird das 
stuckige Kunststoffullmaterial (gegebenenfalls von 
auBen(!))soweit erwarmt werden, daB es heiBklebrig 
Ist und die beiden auBeren Schichten miteinander 45 
verbindet. Dabei ist es nicht immer notwendig das 
gesamte Fullmaterial zu enwarmen, es reicht 
manchmal, wenn nur der auBenschichtnahe Bereich 
erwarmt wird und das ubrige FuMmaterial locker 
dadurch gehalten wird. Manchmal mufi das Verfah- so 
ren In zwei Schritten durchgefuhrt werden. Insbe- 
sondere dann, wenn nur eine AuBenschicht aus 
Papier oder Vliesstoff besteht. In diesem Falle wird 
das Kunststoffullmaterial auf eine erwarmte thermo- 
plaslische AuBenschicht abgelegt. mit dieser ver- 55 
bunden, danach erwarmt und heiBklebrig gemacht. 
z.B. durch Anwendung von HeiBIuftstoBen, und an- 
schlieBend durch Druck mit der zweiten z.B. aus 


Papier bestehenden, oberen AuBenschicht verbun- 
den. Das FGIImaterial kann aber auch nach dem 
Ablegen der AuBenschicht z.B. durch Strahlung er- 
warmt werden, wodurch das Verfahren weiter ver- 
einfacht werden kann. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben 
sich aus im Folgenden anhand der Zeichnung be- 
schriebenem Ausfuhrungsbeispiel. Es zeit: 

Fig.1 Eine Ausfuhrungsform des erfindungs- 

gemaBen Korpers mit eingeschweiB- 

ten Kammern. 
Flg.2 Eine schemattsche Darstellung eines 

anderen Musters des Korpers. 
Fig. 3 Darstellung unterschiedlicher Formen 

der Polster und/oder Isolierkorper. 
Der erfindungsgemaBe Korper besteht aus ei- 
ner oberen AuBenschicht 1 und einer unteren Au- 
Benschicht 2 zwischen denen stuckiges thermopla- 
stisches Kunststoffmaterial 3 angeordnet ist. Das 
Fullmaterial 3 ist mit der oberen und der unteren 
AuBenschicht 1.2 durch Schmelzvorgange im Be- 
ruhrungsbereich des Fullmaterials 3 mit der AuBen- 
schicht verbunden. AuBerhalb des Beruhrungsbe- 
reiches mit den AuBenschichten 1.2 ist das Fullma- 
terial 3 locker angeordnet. wodurch eine besonders 
elastische und bewegliche Struktur des Korpers 
erreicht ist. Der Polster- und / oder Isolierkorper 
weist langliche Kammern 4 auf. Die Kammern 4 
entstehen durch Schaffen von Verbindungsberei- 
chen 5, vorzugsweise durch Einbringen von senk- 
rechten Abschweifiungen. Die dadurch entstehen- 
den SchweiBnahte 5 erstrecken sich z.B. parallel zu 
den Bahnrandern, oder sie sind in einem bestimm- 
ten Muster angeordnet (Fig. 2). Der In Rg. 1 darge- 
stellte Korper hat eine auBen wellpappenahnliche 
Struktur, der in Fig.2 dargestellte Korper weist eine 
Karo-Muster-Struktur 6 auf. Diese Strukturen kon- 
nen auch z.B. durch eine weitere Lage aus einem 
dunnen Material abgedeckt werden, wodurch die 
Isolierwirkung derartiger Korper noch weiter gestei- 
gert wird und diese zwei glatte Oberflachen aufwei- 
sen. GemaB Fig.3 konnen die einzelnen Korper 
7,8.9,10 unterschiedliche Formen aufweisen. so 
z.B. Buchstabenform oder ahnliches. Bei diesen 
Korpern 7,8,9.10 sind dann allseitig die AuBen- 
schichten (1 ,2) miteinander verbunden. 

Patentanspriiche 

1. Polster- und / Oder Isolierkorper mit zwei min- 
destens teilweise voneinander beabstandeten 
AuBenschichten (1 ,2), wobei zwischen den bei- 
den AuBenschichten (1,2) FOIImaterial (3) an- 
geordnet Ist, dadurch gekennzeichnet. daB 
das Fullmaterial (3) aus stuckigem thermopla- 
stischen Kunststoffmaterial besteht und daB 
mind stens die beiden AuBenschichten (1,2) 
teilflachig durch Warme- und Druckeinwirkung 
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fest miteinander verbunden sind. 

2. Polster- und / oder Isolierkorper nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
stuckige thermoplastische Kunslstoffmaterial 
im Verbindungsbereich der beiden AuBen- 
schichten (1,2) mit diesen und untereinander 
fest verbunden vorliegt 

3. Polster- und / oder Isolierkorper nach An- 
spruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daG das stuckige thermoplastische Kunststoff- 
material (3) mindestens teilweise geschnnolzen 
vorliegt.. 

4. Polster- und / oder Isolierkorper nach einenn 
der AnsprOche 1 bis 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die Verbindungsbereiche <5) der 
beiden Aufienschichten (1,2) streifenformig 
ausgebildet sind und durch den ganzen Korper 
verteilt angeordnet sind. 

5. Polster- und / oder Isolierkorper nach An- 
spruch 4. dadurch gekennzeichnet, daB der 
Korper durch die Verbindungsbereiche (5) in 
einzelne Kammern (4) unterteilt ist. 

6. Polster- und / oder Isolierkorper nach An- 
spruch 4. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindungsbereiche (5) als SchweiBbereiche 
ausgebildet sind. 

7. Polster- und / oder Isolierkorper nach einem 
der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den Verbindungsbe- 
reichen (5) diese durchdringende Durchbre- 
chungen angeordnet sind. 

a Poister- und / oder Isolierkorper nach einem 
Oder mehreren der vorangegangenen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Au- 
Benschichten (1,2) aus thermoplastischem 
Kunststoffolienmaterial oder aus Papier oder 
Vliesstoff bestehen. 

9. Polster- und / oder Isolierkorper nach einem 
Oder mehreren der vorangegangenen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi die Gro- 
6e der Stucke des Kunststoffullmaterials (3) 
zwischen 2 bis 15 cm in der Lange und 2 bis 
10 mm in der Breite betragen. 

10. Polster- und / oder Isolierkorper nach einem 
Oder mehreren der vorangegangenen Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB in der 
unmlttelbaren Umgebung der Verbindungsbe- 
reiche (5) in deren Erstreckungsrichtung Ver- 
steifungen wie z.B. Strohzweigteile oder Span 


/ Streifen von harteren Kunststoffen eingelegt 
sind. 

11. Polster- und / oder Isolierkorper nach einem 
5 Oder mehreren der vorangegangenen AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
bindungsbereiche (5) so angeordnet sind, daB 
sie ein bestimmtes Muster ergeben und daB 
langs der Verbindungsbereiche (5) Korper 

10 (7,8,9.10) abgetrennt werden, deren AuBen- 

schichten (1,2) allseitig an den Begrenzungs- 
randern miteinander verbunden sind. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Polster- und / 
15 Oder Isolierkorpers nach einem der vorange- 
gangenen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen zwei AuBenschichten (1,2) 
thermoplastisches stuckiges Kunststoffmaterial 
(3) eingebracht wird und die beiden AuSen- 

20 schichten (1.2) durch von auBen aufgebrachte 

AbschweiSungen miteinander verbunden wer- 
den. 

13. Verfahren nach Anspruch 12. dadurch ge- 
25 kennzeichnet, daB das im Verbindungsbe- 
reich (5) befindliche stuckige Kunststoffmaterial 
(3) untereinander und mit den beiden AuBen- 
schichten (1,2) durch AbschweiBungen verbun- 
den wird. 

30 
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